Влияние параметров деформирующего инструмента на ход штамповки поковки «остряк» by Мкртчян, Егор Арутюнович & Мкртчян, Єгор Арутюнович
УНИВЕРСИТЕТСКАЯ НАУКА  2014, МЕТАЛЛУРГИЧЕСКИЙ ФАКУЛЬТЕТ 
215 
 
минимальную неравномерность распределения деформаций по сече-
нию заготовки. 
 
 
ВЛИЯНИЕ ПАРАМЕТРОВ ДЕФОРМИРУЮЩЕГО 
ИНСТРУМЕНТА НА ХОД ШТАМПОВКИ ПОКОВКИ «ОСТРЯК» 
Е. А. Мкртчян, ассистент, ГВУЗ «ПДТУ» 
Выбор оптимальных параметров любого технологического про-
цесса всегда связано с большими трудностями. Штамповка корня ост-
рякового рельса представляет собой сложный процесс с большим ко-
личеством параметров. Для определения оптимального размера де-
формирующего инструмента исследовали влияния ширины деформи-
рующего инструмента на приращение длины рельса. Задавшись шири-
ной бойков от 0,64 до 1 - максимально возможной ширины бойков, 
определяемой конфигурацией шейки рельса, высотная степень дефор-
мации варьировалась в пределе от 0 до 80 %, тогда как увеличение 
ширины поковки составляло от 0 до максимально возможного. В ре-
зультате моделирования удалось выяснить, что применение макси-
мально возможной ширины бойков позволяет получать более высокие 
показатели уширения поковки при меньшем значении степени дефор-
мации высоты шейки рельса, что благоприятно скажется на произво-
дительности процесса и применении наименьшего количества перехо-
дов. Так, при деформации шейки рельса на 40 % использование мак-
симально возможного инструмента позволяет получить уширение на 
10 % больше, чем при использовании инструмента шириной 0,64 от 
максимально возможного. 
Так, для процесса штамповки корня остряка рекомендую сле-
дующие параметры: температура начала штамповки 1200 С, степень 
деформации шейки для первого перехода 37 %; для второго 20 % и 
третьего 12 %. 
 
 
ИССЛЕДОВАНИЕ НАПРЯЖЁННО-ДЕФОРМИРОВАННОГО 
СОСТОЯНИЯ ПРИ ШТАМПОВКЕ ДЕТАЛИ «ДНИЩЕ» 
А. А. Липчанский, аспирант, ГВУЗ «ПДТУ» 
К числу наиболее важных оболочковых деталей изделий машино-
строения относятся крупногабаритные тонкостенные днища двойной 
кривизны сферообразной, эллиптической, куполообразной и других 
форм, большинство которых изготавливается способами листовой 
